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Эффективность любого, даже самого современного оборудования для механической обработки, в первую очередь зависит от состояния  режущего инструмента, его режущей способности. Стойкость инструмента в значительной мере влияет на производительность и качество обработки, а в некоторых случаях она имеет определяющее значение. Примером существенной значимости  качества режущего инструмента может служить высокопроизводительная автоматическая линия по производству книжных блоков, последней операцией в которой является их трехсторонняя обрезка.  
Трудоёмкость замены инструмента на них может достигать нескольких часов, поэтому  работоспособности ножей уделяется особое внимание. Наиболее доступным путём повышения стойкости ножей в современных условиях развития производственных процессов, на наш взгляд, является совершенствование технологии заточки и доводки инструмента. 
Для оценки влияния технологических параметров на состояние  инструмента после заточки и доводки, а также в процессе эксплуатации проведён  ряд исследований геометрических параметров режущего лезвия. Целью настоящих исследований является выявление условий формирования  лезвия, состояние которого наиболее характерно для максимальной стойкости и, в конечном итоге, сможет обеспечить режим самозатачивания инструмента.
Эта цель может быть достигнута только при комплексном исследовании, которое включает в себя определение всех геометрических параметров, физико-механических свойств поверхностного слоя и шероховатости граней.  Для определения ряда геометрических параметров лезвия и визуальной его оценки выполнены электронно-микроскопические исследования. Оценка состояния лезвия осуществлялась в широком диапазоне изменения условий плоского шлифования передней поверхности инструмента торцом чашечного круга. В работе использованы образцы, полученные после обработки:
а) кругами абразивными, алмазными и эльборовыми;
б) шлифованием абразивными кругами и электролитическим шлифованием кругами из сверхтвёрдых материалов (СТМ) 
в) электролитическим шлифованием кругами из СТМ на прямой и обратной полярности;
г) шлифованием с противоположными  направлениями вращения круга по отношению к режущей кромке;
д) с доводкой режущей кромки абразивными брусками и без доводки. 
Высокая трудоёмкость получения качественных образцов лезвия инструмента связана с максимальным соблюдением производственных условий или аналогичных им.  Эти требования предусматривают обеспечение устойчивого процесса шлифования и специфических условий теплоотвода габаритного инструмента с достаточно большой массой, прилегающего практически всей задней поверхностью к столу заточного станка. Реализация в лабораторных условиях подобного процесса существенно затруднена также в связи с отсутствием оборудования соответствующей точности. Поэтому для чистоты эксперимента максимально возможно использованы образцы, полученные из цельного инструмента различными методами, позволяющие сохранить исходное состояние участка лезвия с характерными признаками.
Снимки, полученные на электронном микроскопе, существенно расширили представление о механизме формирования режущей кромки. 
Для всех методов шлифования на прикромочном участке формируется устойчивый заусенец, длина которого при равных условиях зависит от величины припуска на заточку. Причём, толщина заусенца различна тоже и зависит в основном от метода обработки, определяющего в итоге нормальную составляющую силы резания при шлифовании, вызывающую соответствующую деформацию прикромочного участка со стороны задней поверхности.
На всех снимках, содержащих устойчивый заусенец, его целостность по длине режущей кромки нарушена и он представляет собой ряд участков, разделённых между собой в местах, соответствующих следам выраженного абразивного воздействия на задней поверхности. Подобное совпадение может свидетельствовать о том, что природа формирования заусенца основана на деформации поверхностного слоя задней поверхности. Однако, ширина заусенца не соответствует ширине задней поверхности снимаемого при заточке припуска, что вызывает вопрос и  предположение о более сложной природе образования заусенца на ноже из инструментальной стали. По всей видимости, удлинение заусенца вызвано дополнительной пластической деформацией поверхностного слоя задней поверхности под действием касательной составляющей силы резания, а также возможным «наволакиванием» снятого материала с передней поверхности.
В ряде случаев после отделения заусенца наблюдается форма кромки с продольной треугольной впадиной, образующей два симметричных выступа с развитыми зазубринами вдоль лезвия. Подобное явление может свидетельствовать о хрупком характере связи заусенца с массой клина и соответствующих структурных изменениях в процессе шлифования. 
Исходный радиус округления в значительной степени определяется толщиной заусенца, зависящей от условий шлифования и, в конечном итоге, определяет остроту лезвия и  стойкость инструмента. 


